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® Reifenformsegment, Lamelle zur Verwendung in diesem Reifenform segment sowie Reifenform 

ST) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eh 
nes Reifenformsegmentes oder Reifenformteiles mittels 
eines Sinter-Verfahrens, insbesondere eines Lasersinter- 
Verfahrens, eine Lamelle zur Verwendung in einem mh> 
tels eines solchen Verfahrens hergesteliten Reifenform- 
segment, ein Reifenformsegment und eine Reifenform. 
Das erfindungsgema&e Verfahren ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dafS das Reifenformsegment (1) mit Offnungen 9 3 
gefertigt wird, in welche Lamellen (2) nachtraglich ein- 
setz- und einrastbar sind. Die erfindungsgemafte Lamelle 
(2) besitzt zumindest eine Rastzunge (2a), die unter einem 
spitzen Winkel federnd abragt. 
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Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Reifenform- 
segment Oder ein Reifenfcmiteil zum Abfonnen zumindest 
eines Teiies des Laufstreifenprofiles eines Fahrzeugluftrei- 5 
fens, welches Segment nach einem S inter- Verfahren herge- 
stellt ist und mit die Nuten und Einschnitte des Profils aus- 
formenden Stegen und mit Lamellen zur Ausfonnung von 
Feineinschnitten und Nuten geringer Breite versehen ist. 

Es ist Ubiich, Vulkanisierfonnen fur Fahrzeugluftreifen 10 
zu verwenden, deren die Reifenlauffiache abfonnender Teil 
aus mehreren, uber den Umfang der Form verteilten, mit iri- 
ren freien Stirnflachen unmittelbar aneinander stoBenden 
Segmenten zusammengesetzt ist. Die bekannten Reifenfor- 
men werden durch GieBen aus einem verhaltnismafiig nied- 15 
rig schmelzenden Metall, meistens einer Aiuminiumlegie- 
rung, hergestellt, wobei bei diesem GieBvorgang jene Erhe- 
bungen bzw. Stege mitausgeformt werden, durch die die Nu- • 
ten, Rillen u. dgl am Laufstreifenprofil des Reifens geformt 
werden, Zum Ausfonnen von sogenanriten Feineinschnit- 20 
ten, die im aUgemeinen eine Breite von ca. 0,4 bis 0,8 mm 
besitzen, werden Stahlblechlamellen verwendet, deren Ma- 
terial somit einen wesentlich hoheren Schmelzpunkt besitzt 
als das Material der Formsegmente, so daft die Blechlamel- 
len beim Hersteilen der Fonnen in die Fonnwandungen ein- 25 
gegossen werden konnen. 

Hs ist ferner bekannt und auch in der Patentliteratur, bei- 
spielsweise in der DE 195 14 740 CI, schon beschrieben, 
dreidimensionale Objekte durch ein Lasersinter- Verfahren 
herzustellen, bei weichem das betreffende Objekt durch auf- 30 
einander folgendes Verfestigen von Schichten eines pulver- 
formigen, mittels Laserstrahlung verfest.igbaren Aufbauma- 
terials an den dem jeweiligen Querschnitt des Objektes ent- 
sprechenden Stellen hergestellt. wird. Als Aufbaumaterial 
eignet sich auch Metallpulver, so daB dieses Verfahren auch 35 
zur Herstellung von Reifenfonnsegmenten oder Reifen- 
fonnteilen angewendet werden konnte. Dieses Herstellver- 
fahren ware vor allem zur Herstellung von Versuchsformen 
sowie zur Herstellung von Formen, die in kleiner Stiickzahl 
benotigt werden, geeignet und insbesondere mit den Vortei- 40 
ien der Einsparung von Entwicklungszeit und Entwick- 
lungskosten, ferner dem Entfali von Modellkosten oder den 
iiblichen Schnitzreifen verbunden. Es wtirden auch die 
Moglichkeiten bezuglich der Produktgestaltung durch den 
Einsatz dieses Verfahrens erweitert. werden, 45 

Mit dem bekannten Lasersinter- Verfahren und den bis- 
lang dafur geeigneten und zur Verfugung stehenden Mate- 
rialien sind jedoch Lamellen, die in der Lage sind, schmaie 
Nuten und feine Einschnitte am Reifen zu erzeugen, nicht 
bzw. nicht so, daB sie dem beim Einform- und Ausformvor- 50 
gang stattfindenden Belastungen slandhalten kbnnten, er- 
zeugbar. 

Die Erfindung hat sich daher die Aufgabe gestellt, zur Lo- 
sung dieses Problems ein Reifenformsegment, ferner eine 
Lamelle zur Verwendung in einem solchen Reifenforniseg- 55 
ment sowie eine zugehorige Reifenfonn zu entwickeln. 

2^ur Losung der gesteilten Aufgabe ist das Reifenform- 
segment mit Offnungen zum nachtraglichen Einsetzen und 
Einrasten der Lamellen versehen, wobei die Offnungen fur 
jede Lamelle aus einem von der Segmentinnenseite ins Seg- 60 
mentinnere ragenden Schlitz und aus zumindest einem 
Hohlraum, in welchen der Schlitz mundet, bestehen. 

Die gegenstandliche Erfindung bietet somit die Moglich- 
keit, die ublichen aus Stahlblech bestehenden und daher 
auch entsprechend stabil und den Belastungen standhalten- 65 
den Lamellen auch bei einem mittels eines Sinter- Verfah- 
rens hergestellten Reifenformsegment anzubringen. 

Die erfindungsgemaB gestaltete LameUe zur Verwendung 



in einem derartigen Reifen formsegmem besitzt zumindest 
erne Rastzunge, die unter einem spitzen Winkel federnd £.b- 
ragt. Somit. ist auf einfache Weise bereits die Lamelle seibst 
mit einem Rastmechanismus versehen. Auch die Herstel- 
lung dieser Lamelle ist denkbar einfach, da die Rastzunge 
aus der Lamelle ausgestanzt werden kann. 

Im Reifenformsegment kann in einfacher Weise fur ei»v 
sichere Verrastung der Lamellen gesorgt werden, indem sich 
die Rastzunge der LameUe nrit ihrer Stirnflaehe an einer den 
Hohlraum begrenzenden Stutzflache abstutzt. 

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung, die ein 
Ausfuhrungsbeispiel darstellt, naher beschrieben, Dabei 
zeigr. Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Teil eines erfin- 
dungsgemaB gestalteten Reifenformsegmentes zum Ausfor- 
men des Laufstreifenprofils eines Reifens mit einer einge- 
setzten LameUe, Fig. 2 eine erfindungsgemaB gestaltete La- 
melle in Draufsicht und Fig. 3 einen Schnitt enliang der Li - 
nie A- A der Fig.. 1. 

Das in Fig. 1 dargestellte Reifenformsegment wird nach 
dem bekannten Verfahren des Sinterns mittels elektroma- 
gnetischer Strahlung hergestellt. Grundsatzlich wird nach 
diesem Verfahren ein dreidimensionaies Objekt durch Sin- 
tern von Schichten eines pulverformigen, durch elektrom 1- 
gnetische Strahlung verfestigbaren Aufbaumaterials herge- 
stellt. Als Strahlungsquelle wird bevorzugt. ein Laser einge- 
setzt. Das schichtweise Auftragen und Verfestigen des als 
Aufbaumaterial fur ein Reifenformsegment eingesetzten 
Metallpulvers wird uber einen Rechner gesteuert, der auf- 
grund eines Konstruktionsprogrammes od. dgl. die Daten 
uber die Eorm des Objektes, bei der gegenstandlichen Erfin- 
dung die Daten tiber das betreffende Segment einer Reifen- 
form, enthalt. bzw. ahgespei chert, hat. Fur die Herstellung 
des Reifenfonnsegment.es sind dabei diese Daten so aufbe- 
reitet, daB das Reifenfonnsegment in eine Vielzahl von ho- 
rizontalen, dunnen Schichten mit. einer Dicke von etwa 0,05 
bis 0,2 mm zerlegt. wird, wobei die FonndaLen fur jede 
Schicht bereitgestellt werden. 

Als MetaUpulver koimnt beispielsweise ein Bronze-Nik- 
kei Pulver, wie es bei einschlagigen Erzeugern erhaltlich isL 
in Frage. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel har - 
delt.es sich urn ein Laufstreifensegment 1 fur eine in be- 
kannter Weise radial geteilte, im allgemeinen sechs bis neu i 
das Profil des Reifens formende Segmente aufweisende Rei- 
fenfonn. An der dem Reifen zugeordneten Innenseite jedes 
Scgmcntcs sind die die Qucrnut.cn, UmfangsnutCn etc. des 
Laufstreifenprofils fonnende Stege u. dgl. (hier nicht darge- 
stellt) vorgesehen. Diese konnen durch das Lasersinter- Ver- 
fahren ohne weiterhin gefomit werden. Dies ist bei soge- 
nannten Lamellen nicht der Fall. Wie bekannt formen di s . 
Lamellen im Laufstreifenprofil eines Reifens FeineinJ 
schnitte einer Breite von ca. 0,4 bis 0,8 mm, wobei Sommer- 
reifen im allgemeinen eine eher kleine Anzahl von solchen 
Feineinschnitten besitzen, hingegen Winterreifen mit eineV 
Vielzahl solcher Feineinschnitte versehen werden, urn die. 
Winterfahreigenschaften dieser Reifen sicher zu stellen. In 
Draufsicht betrachtet, konnen solche Feineinschnitte gerad- 
linig, bogenfonnig, weUenformig oder auch zick-zackfor- 
mig verlaufend ausgestaltet werden. 

Daruber hinaus ist es in Laufstreifenprofilen oft auch er- 
wunscht, schmaie Einschnitte und Nuten vorzusehen. Bei 
Breiten von etwa bis zu 2 mm konnte, auch wenn die Her • 
steUung durch Lasersintern grundsatzlich moghch ist, die 
Dauerhaltbarkeit von entsprechend geformten Stegen pro! 
blematisch sein. 

r ! 

Zur Losung dieser Probleme werden die die Feinein^ 
schnitte und/oder die schmalen Nuten ausformenden Lamell 
len 2 gesondert hergesteUt und, wie auch die nach dem La-| 
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sersinter- Verfahren hergestellten Reifenformsegmente 1, 
besonders gestaltet. Dabei werden auch bei der erfindungs- 
gemaBen Reifenform. be vorzugt Lamellen 2 aus Stahlblech 
verwendet, da dieses Material den Beanspruchungen beim 
Ein- und Ausformen des Reifens erfindungsgemaB sehr gut 5 
standhalt. 

Die mit dem Lasersinter- Verfahren hergestellten Reifen- 
formsegmente 1 sind an jenen Stellen, wo jeweiis eine La- 
melle 2 sitzen soil, mit. einem von der Segmentinnenseite in 
das Segmentinnere weisenden Schlitz 3 erstellt bzw. ge- 10 
formt, der im Segmentinneren in zumindest einen Hohlraum 
4 mundet. 

Die Lamelle 2 selbst wird mit zumindest. einer ausge- 
stanzten Rastzunge 2a versehen, derart, daB diese von der 
Blechlamelle 2 unter einem spitzen Winkel federnd etwas 
absteht. 

Beim dargestellten Ausfuhrungsbei spiel sind an der La- 
melle 2 zwei Rastzungen 2a vorgesehen, die an je einer der 
Seitenfl achen der Lamelle 2 federnd etwas abstehen. Diese 
Ausgestaltung ist fur einen exakten Sitz der Lamelle 2 in der 
Reifenform von Vorteil, es kann aber die Ausgestaltung 
auch so getrofren werden, daB die Rastzungen 2a von der 
selben Seitenflache federn absteben. 

Zum Befesligen der Lamelle 2 wird diese in den Schlitz 3 
am Formsegment 1 eingefuhrt, wobei sich die Rastzungen 25 
2a wieder an die Blechlamelle 2 anlegen konnen. Im Be- 
reich des Hohlraumes 4 federn die Rastzungen 2a in ihre 
Ausgangslage zuriick, stiitzen sich dort auf Stutzflachen 4a 
im Formsegment 1 ab und verhindern somit ein unbeabsich- 
tigtcs Losen der Lamelle 2. 30 

Es ist selbstverstandlich, daB die Dimensionen des Hohl- 
raumes 4 und des Schlitzes 3 an die Dimensionen der La- 
melle 2, insbesondere der Rastzunge 2a abzustimmen sind. 

Je nach der Breite des zu formenden Einschnittes bzw, der 
zu formenden Nut im Profil des Reifens wird die Breite der 35 
Lamelle 2 entsprechend gewahlt, wobei im Rahmen der ge- 
genstandlichen Erfindung Lamellen einer Breite von insbe- 
sondere bis zu 2 mm einsetzbar sind. Die Tiefe des zu for- 
menden Einschnittes bzw. der zu formenden Nut wirkt sich 
auf die entsprechende Erstreckung der Lamelle 2 aus, wobei 40 
hier auch die Wahl der Verankerungstiefe in der Reifenform 
eine Rolle spielt. Dabei ist darauf zu achten, daB die Lamelle 
2 ausreichend fest sitzt, urn den Beanspruchungen beim Ein- 
und Ausformen des Reifens dauerhaft standhalten zu kon- 
nen. 45 

Die Langscrstrcckung des Schlitzcs 3 ist an die Lange der 
dort zu positionierenden Lamelle 2 anzupassen. 

Je nach der Lange der jeweiligen Lamelle 2 kann es ferner 
gunstig sein, auch mehr als zwei Rastzungen 2a vorzusehen, 
die dann jeweiis entweder in einem einzigen im Reifenform- 50 
segment. 1 ausgebildeten Hohlraum einrasten konnen oder in 
eine entsprechende Anzahl yon dort ausgebildeten Hohlrau- 
men. Erwahnt sei femer, daB sich auf diese Art und Weise 
jede Lamelle befestigen laBt, die in einen Schlitz einfiihrbar 
ist. Das umfaBt daher Lamellen, die aus ebenen oder gebo- 55 
genen Blechteilen od. dgl. bestehen, oder zick-zack- und/ 
oder wellenformig gestaltet sind. 



60 



1. Reifenformsegment oder Reifenformteil zum Ab- 
fonnen zumindest eines Teiles des LaufstreifenprofUes 
eines Fahrzeugluftreifens, welches Segment nach ei- 
nem Sinter- Verfahren hergestellt ist und mit die Nuten 
und Einschnitte des Profils ausformenden Stegen und 65 
mit Lamellen zur Ausfonuung von Feineinschnitten 
und Nuten geringer Breite versehen ist, dadurch ge- 
kennzeiclmet, daB das Segment (1) Offnungen zum 



nachtraglichen Einsetzen und Einrasten der Lamellen 
(2) besitzt, wobei die Offnungen fur jede Lamelle ( 
aus einem von der Segmentinnenseite ins Segmenti 
nere ragenden Schlitz (3) und aus zumindest 
Hohlraum (4), in welchen der Schlitz (3) mundet, 
stehen. 

2. Lamelle, insbesondere aus Stahlblech, zur Verwe 
dung in einem Reifenformsegment gemaB Anspruch 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lamelle (2) zumi . 
dest eine Rastzunge (2a), die unter einem spitzen Win 
kel federnd abragt aufweist. 

3. Lamelle nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichm 
daB die Rastzunge (2a) der Lamelle (2) ausgestanzt h 

4. Reifenformsegment nach Anspruch 1 mit. Lamelli 
gemaB Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichn* 
daB sich die Rastzunge (2a) der Lamelle (2) mit ihi 
Stirnflache an einer den Hohlraum (4) begrenzend 
Stutzflache (4a) abstutzt. 

5. Reifenform, welche Reifenformsegmente oder Re 
fenformteile gemaB zumindest einem der Anspruche 
bis 4 aufweist. 
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